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Abstrak 
Sesuai hasil survey di UKM produsen petis, bahwa proses pemasakkan dan pengadukan petis masih 
dilakukan secara manual. Pengadukan dilakukan dengan tenaga manusia dan pemanasan menggunakan 
kayu bakar. Karena pemanasan menggunakan kayu bakar, maka hasil petis sering gosong dan rasanya 
cenderung pahit. Untuk mengatasi hal tersebut dalam tugas akhir ini dibuat Mesin Pengaduk Petis Semi 
Otomatis. Mesin ini pengadukannya menggunakan penggerak motor listrik dan pemanasan menggunakan 
kompor LPG yang sudah dilengkapi sistem kontrol suhu. Selain itu untuk mencegah terjadinya 
kegosongan petis, tabung pemasakkan didesain tidak bersentuhan langsung dengan api namun dilapisi 
water jacket. Dalam membuat mesin pengaduk petis semi otomatis ini menggunakan metode OPC,  
melalui metode ini akan ditentukan berbagai jenis proses produksinya dan urutan pengerjaannya. 
Berdasarkan hasil uji kinerja mesin pengaduk petis semi otomatis didapatkan data sebagai berikut: 1) 
Kapasitas produksi 100 Kg/3 jam (sekali proses produksi). 2) Kualitas petis hasil pemasakan tidak gosong 
dan rasa tidak pahit. 3) Proses pengadukan dengan menggunakan motor listrik sehingga mudah cara 
pengoperasiannya dan operator tidak mudah lelah . 4) Suhu pemanasan  untuk memasak bisa 
dikendalikan (2000C) sehingga kualitas bisa terjaga dengan baik dan bisa menghemat bahan bakar gas 
LPG. Hasil rancang bangun Mesin pengaduk petis semi otomatis mempunyai spesifikasi sebagai berikut: 
1) Dimensi rangka : Panjang 780 mm, Lebar 480 mm, Tinggi 2000 mm, 2) Penggerak : Motor AC 0,5 
Hp; 110/220 V; 1400 Rpm. 3) Transmisi penggerak : Gearbox tipe 80, Rasio 1 : 20 ;Pulley belt motor – 
gearbox rasio 1:3 ; pulley belt gearbox – pengaduk rasio 1:2 ; kecepatan putar pengaduk 11,6 Rpm 4) 
Sistim kontrol : Termocontrol NX4 – 25,  Selenoid Valve 10 Bar, 5) Dimensi drum penampung adonan 
petis : Drum Ø550 mm, Tinggi 1006 mm, Kapasitas 100 Kg; Gearbox penumpah drum tipe 50, Rasio 1: 
30. 
Kata Kunci : Rancang Bangun, Pengaduk Petis, Water jacket 
                    Abstract 
According to the results of survey on SME manufacturers of “petis”, that cooking process  and stirring 
“petis” is still done manually. Stirring is done by human power and heating using wood fuel. Because 
heating using firewood, then the result of the “petis” is often burnt and bitter taste inclined. To overcome 
this problem in this final task will Make “The Semi Automatic Mixing Machine of petis”. This machine 
uses an electric motor stirring and heating using LPG stoves are already equipped with temperature 
control system. In addition to preventing burnt paste, the cooking tube designed not in direct contact with 
the fire, but coated water jacket. In making the semi-automatic machine paste mixer using OPC method, 
this method will be determined through various types of production processes and process sequences. 
Based on the test results of performance mixing machine semi automatic paste obtained the following 
data: 1) The production capacity of 100 Kg / 3 hours (once the production process). 2) The quality of the 
results of the cooking paste does not burn and taste bitter. 3) The mixing process using the electric motor 
so that easy way of operation and operator fatigue. 4) The heating temperature for cooking can be 
controlled (2000C) so that quality can be maintained well to save fuel and LPG gas. Results of design 
semi automatic paste mixing machine has the following specifications: 1) Dimensions frame: length 780 
mm, width 480 mm, Height 2000 mm, 2) Drive: 0.5 Hp AC motor; 110/220 V; 1400 Rpm. 3) 
Transmission drive: Gearbox type 80, ratio 1: 20; Pulley belt motors - gearbox ratio of 1: 3; pulley belt 
gearbox - stirrer ratio of 1: 2; stirrer rotary speed of 11.6 rpm 4) control system: Thermocontrol NX4 - 25 
Solenoid Valve 10 Bar, 5) Dimensions paste dough container drum: Drum Ø550 mm, Height 1006 mm, 
Capacity 100 Kg; Gearbox shedders drum type 50,ratio1/30. 













Petis adalah komponen dalam masakan Indonesia yang 
dibuat dari produk sampingan pengolahan makanan 
berkuah (biasanya dari pindang, kupang atau udang) yang 
dipanasi hingga cairan kuah menjadi kental seperti saus  
yang lebih padat. Dalam pengolahan selanjutnya, petis 
ditambah karamel gula batok. Ini menyebabkan warnanya 
menjadi coklat pekat dan rasanya manis 
(Wikipedia,2014).  
Salah satu proses pembuatan petis dengan cara 
memasak; perkembangan alat pengaduk petis masih 
menggunakan metal stell / besi biasa, suhu tidak bisa 
diatur, pengapiannya masih menggunakan kayu, gosong 
pada waktu penggorengan, penggorengan masih manual. 
Oleh karena itu, kami mencoba membuat suatu 
perencanaan mesin pengaduk petis yang lebih efisien 
dalam produktifitas, lebih efektif untuk membantu proses 
pengadukan supaya bisa lebih merata. 
Dari kondisi seperti di atas maka penulis akan 
membahas tentang rancang bangun pembuatan alat 
Pengaduk petis dengan judul “Rancang Bangun Mesin 
Pengaduk Petis Semi Otomatis”. Alasan penulis memilih 
judul ini untuk memperbaiki yang sudah ada pada Mesin 
Pengaduk petis. Mesin pengaduk petis ini supaya bisa 
membantu masyarakat atau UKM dalam proses 
pengadukan petis.  
Rumusan masalah pada tugas akhir ini sebagai 
berikut: Bagaimana melakukan membuat mesin 
pengaduk petis semi otomatis. Bagaimana kinerja mesin 
pengaduk petis semi otomatis. 
Tujuan dari tugas akhir ini dibuat dengan tujuan, 
yaitu: Membangun mesin pengaduk petis semi otomatis. 
Mengetahui  kinerja mesin pengaduk petis semi otomatis. 
Manfaat tugas akhir ini diharapkan dapat 
memberikan manfaat bagi semua kalangan dan pihak 
Universitas Negeri Surabaya khususnya, diantaranya 
adalah: Mahasiswa dapat dijadikan teori untuk penelitian-
penelitian selanjutnya. Penulis untuk menambah 
pengetahuan dan mengembangkan ilmu yang didapat 
baik teori maupun praktek selama belajar di Universitas 
Negeri Surabaya. Pengusaha membantu para pengusaha 
petis untuk mengatasi masalah yang sering dialami pada 
saat proses produksi. Masyarakat terhadap  masyarakat 














Tahap Pengumpulan Data dan Bahan 
 Dalam melakukan proses pengumpulan data dan 
bahan yang kami lakukan terlebih dahulu adalah mencari 
ide rancangan yang dimana kami melakukan observasi 
lapangan dengan mendatangi home industri proses 
produksi petis di dusun sumberjo RT8 RW4 desa 
kemangi kecamatan bungah kabupaten Gresik 
Hal ini dilakukan penulis agar tau apa kendala yang 
dialami pada produksi petis home industri tersebut 
Penulis mencari informasi harga komponen-komponen 
yang diperlukan dalam pembuatan rancang bangun, 
penulis juga melakukan konsultasi pada dosen 
pembimbing mengenai bagaimana cara pelaksanaan 
pembuatan dan juga penempatan komponen-komponen 
yang ada pada rancang bangun mesin pengaduk petis ini  
 
 
Gambar 1. Bagan Perencanaan Kegiatan 






Gambar 2. Alogaritma Langkah Kerja  
 
Langkah kerja mesin pengaduk petis adalah sebagai 
berikut: 
Saat tombol start tekan aliran pada listrik akan 
diteruskan ke motor penggerak putaran yang terdapat 
pada motor penggerak akan ditransmisikan ke unit proses 
produksi dan pada unit produksi di  panaskan 
menggunakan kompor dan suhu yang terdapat pada 
kompor akan di teruskan ke Sistem kontrol suhu 
digunakan untuk mengatur suhu pengadukan agar lebih 
stabil, gas bahan bakar akan masuk melalui valve manual 
dan selenoid valve kemudian akan diteruskan ke kompor 
yang digunakan untuk memanaskan drum pengadukan di 
dalam drum pengadukan terdapat sensor suhu yang 
dihubungkan ke ECU untuk mengetahui suhu perebusan.  
HASIL DAN PEMBAHASAN 
Proses Pengerjaan  
Urutan pengerjaan rancang bangun meliputi : 
 Pengerjaan unit produksi  
 Pengerjaan unit penggerak  
 Pengerjaan pengontrol suhu  
 Pengerjaan penyangga  
Tahapan pengerjaan pemotong dan penghitung 
otomatis adalah sebagai berikut : 
 Persiapan bahan 
Persiapan bahan yang akan digunakan yaitu dengan 
menggunakan besi stainles stell, besi siku 40x40, besi 
persegi 40x40, pipa 1000mm, besi poros 1600mm 
penyambungan bagian komponen dilakukan dengan cara 
di las dan baut dan mur 
 Penandaan material 
Proses marking dilakukan dengan menggunakan alat 
ukur meteran dan mistar sorong  
 Pemotongan material 
Hal yang harus diperhatikan saat melakukan 
pemotongan adalah dengan melebihkan ukuran 2 sampai 
3 mm untuk celah pemotongan. Maksudnya adalah pada 
saat terjadi pemotongan dengan menggunakan gergaji 
atau gerinda potong jalur pemotogan akan menggerus 
sebagian besi. Maka ukuran yang dilebihkan akan 
termakan oleh gergaji. Diharapkan setelah besi dipotong 
maka ukuran yang sesungguhnya tidak terpotong, 
 Penghalusan material 
Setelah semua proses pemotongan selesai, maka 
selanjutnya adalah melakukan proses penghalusan 
permukaan besi yang sudah dipotong.  Penghalusan 
permukaan ini adalah dengan menggunakan kikir dan 
gerinda  
 Pemberian lubang 
Proses selanjutnya adalah pemberian lubang pada 
benda kerja. Alat yang digunakan adalah bor listrik. 
Ukuran bor yang digunakan adalah 6 mm-12 mm. 
Pemberian lubang ini dimaksudkan untuk lubang yang 
terdapat pada komponen saat melakukan penyambungan 
rangka.  
 Perakitan 
Setelah pemberian lubang pada benda selesai 
dikerjakan maka proses selanjutnya merakit atau 
menghubungkan bagian rangka sesuai perencanaan 
rancang bangun . 
Pengerjaan Komponen 
Meja kerangka  
Pengerjaan meja rancang bangun dengan membuat 
rangka meja dengan panjang kerangka 780, lebar 480 dan 
tinggi 2000 menggunakan besi persegi 40X40, besisiku 
40X40 dan plat besi dengan ketebalan 50X130X140 
proses perakitannya dilakukan dengan cara di las dan di 
bor 
 
Gambar 3. Proses Pembuatan Kerangka  
Unit produksi  
Pengerjaan pada unit produksi terbuat dari stainless 
stell dengan ketebalan 2-3 mm terdiri dari tabung tempat 
percampuran petis diameter 490 mm dengan tinggi 920 
mm dan tabung water jacket diameter 550 mm dengan 
tinggi 1006 mm dan besi dengan panjang 190 mm dan 
berdiameter 25 mm sebanyak 2 batang proses 
perakitannya dilakukan dengan cara di las dan di bor 





Gambar 4. Unit Produksi  
Kontrol suhu  
Pengerjaan sistem kontrol suhu dengan menggunakan 
tang jepit, obeng, dan kunci 10 dan komponen yang 
terdapat pada sistem kontrol suhu ialah Termokopel, 
Casing Pengontrol Suhu 
 Selenoid Valve 
 Manual Valve 




Gambar 5. Kontrol Suhu  
 
Unit penggerak  
Motor dan gerbox sebagai unit penggerak 
menggunakan motor 1/5 HP dan gear box 1:20 type 80 
  
Gambar 6. Motor Dan Gearbox 
 
Pengujian 
Uji fungsi dilakukan dengan melihat apakah 
fungsi dari mesin sudah memenuhi target unit 
komponen dan juga uji performa mesin (dengan beban). 
Pengujian dibagi menjadi 2 jenis, yaitu : 
 
 
 Uji komponen  
Tabel 1. Rangka Sebagai Unit Kerangka  
Kerangka 
Cara pengujian : 
 Memberi guncangan 
pada rangka mesin ke 
kenan dan kekiri dari 
keempat sisi pada 
rangka. 
 Mencoba komponen  




Hasil pengujian : 
 Rangka mesin 
pengaduk petis 
tetap kokoh dan 
tidak terjadi 
kemiringan  






Tabel 2. Sensor Pengatur Suhu Sebagai Unit 
Pengontrol 
Sensor Pengatur suhu sebagai unit pengontrol 
Cara Pengujian : 
 Ketika pengontrol 
suhu di aliri arus 
listrik dan relay di 
arahkan ke ON. Maka 
termocontrol 
menunjukkan suhu di 
sekitar termokopel 
diletakkan. Pengujian 
dilakukan di ruangan 
khusus yang sudah di 
desain untuk 
mengukur suhu dari 
panas matahari.  




menyamakan suhu  
input dengan alat 
sensor suhu yang 
lainnya.  
 Menyalakan unit 
kontrol suhu  
 
 
Hasil Pengujian : 
 Sensor suhu 
menunjukkan angka 
yang sama saat 
dikalibrasi dengan 









 Layar menunjukkan 
angka yang sama 





















Tabel 3. Drum Sebagai Unit Produksi 
Drum Sebagai Unit Produksi 
Cara pengujian : 
 Ketika mesin 
difungsikan apakah 
drum menghasilkan 
getaran dan suara 
yang berisik 
 Memberi air ke 
dalam drum water 
jaket  
 Memberi volume 
beban adonan petis 
100 kg ke dalam 
drum tempat petis  
Hasil pengujian : 
 Drum tidak 
menghasilkan 
getaran dan suara 
yang berisik ketika 
mesin di fungsikan 
 Drum tidak bocor 
ketika di masukin air 
pada water jaketnya  
 Drum mampu 
menahan volume 




Tabel 4. Motor Penggerak Sebagai Unit Pengerak 
Motor penggerak sebagai unit penggerak 
Cara pengujian  
 1 buah motor listrik 
sebagai penggerak 
utama apakah motor 
dapat berfungsi 
dengan baik atau 
tersendat – sendat. 
 Komponen  gear box 
dan sabuk – v sebagai 
penguhubung antar 
transmisi berputar 
dengan baik atau tidak 
sehingga putaran tidak 
mengalami selip. 
Hasil pengujian  






 Putaran pada 
komponen trasmisi 
gear box dan sabuk 
v tidak mengalami 
selip  
Tabel 5: Uji Peforma (Dengan Beban) 
Kapasitas 
Sebelum 
 Setiap produksi 50 kg 
/ 3 jam  
Sesudah  
 Setiap Produksi 100 / 
3 jam  
Tabel 6. Kualitas 
Kualitas 
Sebelum  
 Warna pekat 
 Daya jual menurun  
Sesudah  
 Warna tidak pekat  




Tabel 7. Efektifitas 
Efektifitas 
Sebelum  
 Pengapiannya masih 
menggunakan kayu. 
 Pengadukan masih 
manual 
 Suhu tidak bisa diatur. 
 Pemasakan masih 
menggunakan metal 
stell / besi biasa.  
Sesudah  
 Pengapiannya sudah 
menggunakan LPG 
 Pengadukan sudah 
menggunakan motor 
 Suhu bisa diatur 





Tabel 8. Kinerja 
Kinerja 
 Kapasitas dalam setiap produksi petis seberat 100 
kg dalam waktu 3 jam  
 Kualitas petis bagus dan tidak pekat 





Pengaduk petis dapat disimpulkan sebagai berikut : 
 Dalam membangun mesin pengaduk petis semi 
otomatis digunakan metode OPC (Operation Procces 
Chart) untuk lebih memudahkan pekerjaan dalam 
membangun mesin di bagi 4 komponen yaitu unit 
kerangka, unit produksi, unit pengaduk dan unit 
kontrol suhu 
 Kinerja Mesin Pengaduk petis semi otomatis ini suhu 
penggorengan berkisar 2000C waktu yang 
dibutuhkan untuk sekali pengadukan sampai matang  
dengan jumlah petis seberat 100 kg adalah 3 jam. 
 Unit penyangga Spesifikasi dari mesin 
pengaduk petis semi otomatis adalah ukuran 
rangka panjang 780 mm x lebar 480 mm x 
tinggi 2000 mm rangka menggunaka profil 
persegi 40 x 40 x 3 mm.  
 Unit produksi terbuat dari stainless stell terdiri 
dari tabung tempat percampuran petis diameter 
490 mm dengan tinggi 920 mm dan tabung 
water jacket diameter 550 mm dengan tinggi 
1006 mm dan dilengkapi dengan sistem 
kontrol suhu daya tampung 100 Kg Reducer 
Rasio   = 1: 30 
 Unit Pengaduk  
Motor AC 
Tegangan  = 110/220 V 
Kecepatan   = 1400 R.P.M 
Daya   = 0,5 Hp 
Gearbox   




Rasio   = 1: 20  
Pulley belt motor – gearbox rasio 1:3 ; 
pulley belt gearbox – pengaduk rasio 1:2 ; 
kecepatan putar pengaduk 11,6 Rpm 
 Sistem kontrol suhu Kontrol 
Selenoid Valve = 10 Bar 
Termocopel  = Suhu 2000C 
Termocontrol = NX4 - 25 
  
Saran  
 Perlu dikaji ulang untuk pembuatan rangka dari 
bahan yang lebih kuat dan murah. 
 Perlu dilakukan perhitungan ulang pada kecepatan 
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